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© Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von flUssigen. pastdsen Oder plastischen Substanzen 
auf ein Substrat 



© Bei einem Verfahren zum Auftragen von flUssi- 
gen, pastdsen Oder plastischen Substanzen, insbe- 
sondere Thermoplasten, auf ein Substrat. wird die 
Substanz aufgeschmolzen, beheizt und durch einen 
MUndungsspaK eines perforierten Zylinders auf das 
Substrat aufgebracht. wobei das Substrat dann vom 
Zylinder abgehoben wird. Dabei ist vorgesehen, da/5 
der Zylinder (3) an eine Energiequelle (17) ange- 
schlossen und selbst als Warmequelle fOr die Sub- 
stanz ausgebildet wird. 
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Verfahran und Vorrfchtung zum Auftragen von fflisstgen, pastdsen Oder pJastischen Substanxen auf 

efn Substrat 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftra- 
gen von flUssigen, pastosen oder plastischen Sub- 
stanzen, insbesondere von Thermoplasten, auf ein 
Substrat wobei die Substanz aufgeschmolzen, be* 
heizt und durch einen MUndungsspalt eines perfo- 
rierten Zylinders auf das Substrat aufgebracht wird, 
welches dann von dem Zytinder abgehoben wird, 
sowie eine Vorrichtung hierfur. 

Eine derartige Vorrichtung 1st beispielsweise 
aus der DE-OS 26 38 307 bekannt 

Aufgabe der vortiegenden Erfindung ist es, wei- 
tere Verbesserungen beim Aufbringen der aufge- 
schmolzenen Substanz auf das Substrat aufzuzei- 
gen und die Beschlchtungsqualitat gQnstig zu be- 
einflussen. 

Zur Losung dieser Aufgabe fuhrt zum einen, 
da/J der Zylinder an eine Energiequeile angeschlos- 
sen und seibst als Warmequelle ftir die Substanz 
ausgebildet wird. 

Bei den bislang bekannten Verfahren wurde 
der Zylinder, weicher als Schabione fUr die Be- 
schichtung dient. hochstens von auflen mit Warme 
bestrahlt Grundsatzlicher Gedanke der vorliegen- 
den Erfindung ist es dagegen, den Zylinder seibst 
als Warmequelle auszubilden, wobei er bevorzugt 
an eine Stromquelle angeschlossen wird und da- 
durch als Widerstandsheizung dient Hierdurch ISiJt 
sich die Erwarmung des Zylinders wesentlich ge- 
nauer steuern, so da£ auch die Auswirkungen der 
Erwarmung des Zylinders auf die Beschichtung 
seibst geregelt werden kann. In der Praxis hat sich 
erwiesen, dafl durch die Erwarmung des Zylinders 
seibst ein wesentlicher Anteil der RUssigkeit. die 
sich in der Beschichtungssubstanz befindet, ausge- 
dampft wird und sogaf die Beschichtungssubstanz 
"gebacken" oder gesintert wird. Hierdurch wird die 
Qualitat der Beschichtung wesentlich verbessert 
und das Verfahren vereinfacht, da Trocknungsofen 
entfallen konnen. Des weiteren kommt es beispiels- 
weise bei Pasten in wesentlich geringerem Ausma/3 
zur Ausbildung von Faden beim Abheben des be- 
schichteten Substrates von dem Zylinder. 

Fur den Anschlu/3 des Metallzylinders an die 
Stromquelle wird bevorzugt ein Schlerfkontakt ver- 
wendet 

Die Erfindung erfaflt aber auch den grundsStzli- 
chen Gedanken, da/J nach dem Abheben des be- 
schichteten Substrates vom Zylinder seibst die Fa- 
den zwischen der Beschichtung und dem Zylinder 
beseitigt werden. Dies kann zum einen auf mecha- 
nischem Wege, beispielsweise durch Schneiden 
der F3den, erfolgen. Bevorzugt wird jedoch Strah- 
lung, beispielsweise -WSrmestrahlung, die, in wei- 
cher Form auch immer, in den Bereich zwischen 



Zylinder und beschichtetem Substrat eingeflihrt 
bzw. eingestrahlt wird. Besonders erscheint hier 
eine Laserquelle als geeignet. welche die Faden 
ohne weitere Schwierigkeiten beseitigt Der Laser 
s hat zudem, wenn er auf das beschichtete Substrat 
auftrifft, den Vorteil, daB er oberflachig die Be- 
schichtung stropfen aufschmilzt und besser ver- 
netzt. Auch hierdurch wird die Qualitat der Be- 
schichtung wesentlich verbessert Beim Beseitigen 
io der Faden kann aber auch eine Zylinderlinse die- 
nen, welche einen linierrftfrmigen Focus erzeugt. 

Ferner hat sich in der Vergangenheit herausge- 
stellt dafl sich beim beispielsweise punktformigen 
Beschichten des Substrates beim Abheben vom 
75 Zylinder Schwanzchen an den Beschichtungspunk- 
ten ausbilden. Urn diese Schwanzchen zu beseiti- 
gen, wird das beschichtete Substrat nach dem Ab- 
heben vom Zylinder durch eine Warmezone ge- 
fUhrt, was dazu fUhrt. dail die Schwanzchen wieder 

20 in den Beschichtungstropfen hineingezogen wer- 
den. Welche Vorrichtung als WSrmezone verwen- 
det wird, ist von untergeordneter Bedeutung. 

Oblicherweise findet das Belegen des be- 
schichteten Substrates mit einer zusatzlichen Mate- 

25 rialbahn erst nachtraglich an die Beschichtung des 
Substrates start, wobei dann wiederum dem be- 
schichteten Substrat bzw. der Beschichtungssub- 
stanz Warme zugefQhrt werden mui3, damit diese 
ihre Wirksamkeit zur Verbindung der Materialbahn 

30 erlangt. Die vorliegende Erfindung umfa/Jt auch den 
Gedanken, dafl das beschichtete Substrat sofort 
nach dem Abheben vom Zylinder mit der Material- 
bahn belegt wird, so dafi ein zusatzlicher Arbeits- 
gang des WiederaufwSrmens oder Warmhaltens 

35 gespart ist. Hierzu dOrfte es sich am gunstigsten 
erweisen, wenn der Abhebewalze seibst ein ent- 
sprechender KaJander zum ZufGhren der Material- 
bahn zugeordnet ist 

Bne weitere Verbesserung der Beschichtung 

40 erfolgt dadurch, da/J bei der Punktbeschichtung die 
einzelnen Punkte miteinander verbunden werden. 
Hierzu sind auf der Oberflache des Zylinders Ka- 
nale angeordnet, welche die entsprechenden Off- 
nungen fUr die Punktbeschichtung mrteinander ver- 

45 binden. 

Bne besonders hervorzuhebende Verbesse- 
rung betrifft die Versorgung des MUndungsspaltes 
des Beschichtungskopfs mit aufgeschmolzener 
Substanz. Bei den bekannten Beschichtungskopfen 

so ist die Hauptkammer durchgehend mit dem MUn- 
dungsspalt verbunden. Wird die aufgeschmolzene 
Substanz in die Hauptkammer eingegeben, so fiieflt 
bereits aufgeschmolzene Substanz durch den dem 
Snlafl dieser Substanz nahen Bereich des MUn- 
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dungsspaites, wenn die Substanz den femen Be- 
reich des MOndungsspaltes noch nicht einmal er- 
reicht hat 

Zum Vergleichmafligen der aufgeschmolzenen 
Substanz zum MOndungsspalt hat es sich deshalb 
ais gOnstig erwiesen, wenn diese Substanz erst 
dem vom Snlafl der Substanz fernen Bereich des 
MOndungsspaltes zugefOhrt wird. Hierzu dient ein 
Regelelement. welches In der Hauptkammer 
und/oder einer getrennten Drosselkammer ange- 
ordnet ist. Beispielsweise kann dieses Regelele- 
ment ein HaJbzylinder sein, der den Verschlufi des 
MOndungsspaltes bewirkt. Wird dieser Haibzylinder 
gedreht so offnet sich zuerst der dem Einlafl der 
Substanz feme Bereich des MOndungsspaltes. Bei 
einem weiteren Drehen des Regeleiementes wird 
sukzessiv der gesamte MOndungsspalt ruckwirkend 
geoffnet. Hierdurch findet ein Ausgleich des Mas- 
senauftrags statt. Befindet sich das Regeleiement 
in einer getrennten Drosselkammer, so sollte seine 
Drehachse in der Ebene einer Wand des MOn- 
dungsspaltes angeordnet sein. Eine wesentliche 
Verbesserung ist audi in der Anordnung einer Va- 
kuumkammer vor dem MOndungsspalt zu sehen, 
durch welche die Perforationen im Zylinder evaku- 
iert und damit mogliche Luftpolster, die dem 
Durchlafl der Beschichtungssubstanz entgegenwir- 
ken. beseitigt. 

Dies sind insgesamt eine ganze Reihe von 
einzelnen Merkmalen, die insgesamt zu einer er- 
heblichen Verbesserung der Beschichtung - eines 
Substrates mit einer entsprechenden Substanz be- 
wirken. 

Weitere Vorteile, MerkmaJe und Einzelheiten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele 
sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in 

Rg. 1 eine schematische Darstellung einer 
erf indungsgemaSen Vorrichtung zum Auftragen 
von flOssigen, plastischen oder pastosen Substan- 
zen auf ein Substrat, teilweise als Biockschaltbild, 
teilweise im Querschnitt dargestellt; 

Rg. 2 einen vergroflerten Querschnitt durch 
einen erf indungsgemaJJen Beschichtungskopf; 

Rg. 3 eine perspektivische Ansicht eines 
Regeleiementes fur die Zufuhr von auf zutragenden 
Substanzen; 

Rg. 4 einen vergroflert dargesteilten Teil- 
langsschnitt durch einen Auftragszylinder, 

Rg. 5 einen Querschnitt durch ein weiteres 
AusfOhrungsbeispiel eines erfindungsgemaflen Be- 
schichtungskopfes. 

Gema£ Rgur 1 ISuft ein zu beschichtendes 
Substrat 1 von einer nicht naher gezeigten Vorrats- 
walze in einen Beschichtungsspalt 2 ein. Dieser 
Beschichtungsspalt 2 wird von einem perforierten 
Zylinder 3, insbesondere einem Metailzylinder, und 
einer Gegendruckwalze 4. gebildet. 



Die Gegendruckwalze 4 besteht bevorzugt aus 
elastischem Material. Der Abstand zwischen der 
Drehachse A der Gegendruckwalze 4 und der 
Drehachse B des Zylinders 3 ist Weiner als die 

s Summe der Radien von Zylinder 3 und Gegen- 
druckwalze 4. Hierdurch wird die elastische Gegen- 
druckwalze 4 im Bereich des Beschichtungsspaltes 
2 durch den Andruck des Zylinders 3 verformt 
Diese Verformung ist naturlich auch dann gegeben, 

70 wenn Im engeren Sinne ohne Substrat kein Be- 
schichtungsspalt zwischen Zylinder 3 und Walze 4 
gebildet ist. 

Im Bereich des Beschichtungsspaltes 2 drtickt 
vom Inneren des Zylinders 3 her ein Beschtch- 

T5 tungskopf 5 gegen die Innenflache 6 des Zylinders 
3. Dabei wird um einen MQndungsspatt 7 des Be- 
schichtungskopfes 5 eine Anlagefiache 8 beidseits 
des MOndungsspaltes 7 ausgebildet, wobei diese 
Anlagefiache 8 einen Radius r1 aufweist, weicher 

20 grofler ist als der Radius r des Zylinders 3. Hier- 
durch wird der Zylinder 3 in diesem Bereich in 
geringem Mafle verformt. jedoch das Aufbringen 
der Substanz durch den Zylinder 3 verbessert. da 
gegenOber der Gegendruckwalze 4 eine ebenere 

25 FlSche ausgebildet wird. 

Nach dem Beschichtungsspalt 2 ISuft das Sub- 
strat 1 noch Ober eine gewisse Strecke auf dem 
Zylinder 3, hebt dann ab und umschlingt eine Wal- 
ze 9. 

30 Im vorllegenden AusfOhrungsbeispiel soil der 

Beschichtungskopf 5 durch Heizelemente 10 mit 
Warme beaufschlagbar sein, wobei diese Beauf- 
schlagung durch eine Steuereinheit 11 kontrolliert 
wird. Ferner Ist dem MOndungsspalt 7 im Be- 

35 schichtungskopf 5 eine Hauptkammer 12 vorge- 
schaltet. welche Ober entsprechende Anschluflka- 
naie 13 bzw. Zuleitungen 14 mit einer nicht naher 
dargesteilten Quelle fOr aufgeschmolzene Substanz 
in Verbindung steht. In die Leitung 14 kann ein 3- 

40 Wege-Ventil 15 eingeschaltet sein, uber welches 
wechselweise die Leitung 14 mit der Quelle fOr 
Beschichtungssubstanz oder mit einer Vakuum- 
pumpe 16 verbunden ist. 

In dem voriiegenden AusfOhrungsbeispiel ist 

45 erfindungsgemaB vorgesehen. daB der Zylinder 3 
selbst zur Warmequelle wird. Durch einen An- 
schluC an elektrische AnschlOsse 17 wird der Zylin- 
der 3 zu einem Widerstand. der sich durch den 
Anschlufl selbst erwarmt. Die Anschluflwerte dOrfen 

so etwa bei 2-10 Volt und 700-900 A liegen. Zur 
Obertragung der elektrischen Energie bieten sich 
Schleifkontakte 18 an, welche nur schematisch dar- 
gestellt sind. Zum Beschichtungskopf 5 hin sollte 
dann im Bereich der AnlageflSche 8 eine entspre- 

55 chende Isotierung vorhanden sein. 

Die Ausbildung des Zylinders 3 als eigenstan- 
dlge Warmequelle hat wesentliche Vorteile bezug- 
lich der Qualitat beispielsweise von aufgetragener 
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Punktbeschichtung. Es bilden sich bei den Punkten 
kaum noch nacb oben wegstehende Schwiinzchen, 
wie dies bei den bislang bekannten Beschichtungs- 
verfahren der Fail war. 

Femer wird, was die Praxis gezeigt hat eine 
Fadenbildung zwischen Zylinder 3 und der 8e- 
schichtung des abgehobenen Substrates vermin* 
dert. 

Wegen des Mtindungsbereiches des Beschich- 
tungskopfes (keine Rakel) braucht die Beschich- 
tungssubstanz schon einen geringeren Feuchtig- 
kettsgehalt aufzuweisen. Oieser wird dann durch 
den beheizten Zylinder bereits auch schneller und 
vollstandiger ausgedampft, so daB der Russigkeits- 
gehait der Substanz drastisch reduziert werden 
kann. D. h. die Beschfchtungssubstanz wird im 
gewissen Umfang bereits "gebacken", was eben- 
falis die QuaJitat der Beschichtung erhoht 

Erfindungsgema/J ist dem Bereich zwischen 
Zylinder 3 und Walze 9 eine nur schematise!! an- 
gedeutete Einrichtung 19 zum Beseitigen von Fa- 
den zugeordnet. Diese Einrichtung 19 kann einmaJ 
mechanisch ausgebildet sein, wobei sie aber dann 
mit erheblichen Nachtelien behaftet ist. Bevorzugt 
soli das "Fadenschneiden" durch W3rme gesche- 
hen, wobei jede denkbare Warmequelle vom Erfin- 
dungsgedanken umfaflt sein soli. Allerdings wird 
auch hier wiederum als besondere Warmequelle 
ein Laserstrahl bevorzugt zur Anwendung kommen. 
Oas Absorptionsspektrum dieses Laserstrahies soil 
etwa dem Emissionsspektrum der Beschichtungs- 
substanz entsprechen, wodurch zudem die Sub- 
stanz durch den Laserstrahl verandert und beein- 
fluflt, d. h. insbesondere vernetzt wird. Dies kann 
wiederum eine Erhohung der Klebekraft bewirken. 
der Punkt wird wie mit einem Netz zusammenge- 
halten und flieflt nicht auseinander. 

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung soil der Walze 9 eine ebenfails nur sche- 
matisch dargestellte Warmezone 20 nachgeschaltet 
sein. Wie oben erwahnt, bilden sich beispielsweise 
bei der Punktbeschichtung durch eine thermoplasti- 
sche Substanz auf den Punkten kleine SchwSnz- 
chen. Es hat sich herausgestellt, dafl beim Durch- 
fiihren des beschichteten Substrates 1 durch eine 
Warmezone 20 diese Schwanzchen eingezogen 
werden und auch hierdurch die QuaJitat der Be- 
schichtung wiederum wesentlich verbessert wird. 

Ferner kann erfindungsgemSfl vorgesehen 
sein, der Walze 9 einen Kalander 21 zuzuordnen, 
welcher eine weitere, mit dem beschichteten Sub- 
strat 1 zu verbindende Materialbahn 22 zufUhrt 
Hierdurch erfolgt ein weiterer Schritt zur Verbesse- 
rung der Automatisation, da ein spa teres, neuerli- 
ches Aufschmelzen bzw. Erwa'rmen der auf das 
Substrat aufgebrachten Substanz sich erubrigt. 

Bn weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Be- 
schichtungskopfes 5a ist in Figur 2 dargestellt Bei 



diesem Beschichtungskopf 5a ist in die Hauptkam- 
mer 12 ein Regelelement 23 eingesetzt, welches 
den Durch lafl von aufgeschmolzener Substanz von 
Hauptkammer 12 zu MDndungsspalt 7 regelt. Im 
5 voriiegenden Ausfuhrungsbeispiel besteht der Ein- 
fachheit halber dieses Regelelement 23 aus einem 
Haibzylinder 24, welcher um seine Lzingsachse C 
drehbar ist. Insbesondere in Figur 3 ist gezeigt, daB 
ein Teil dieses Halbzyiinders 24 einen konischen 

to Abschfiff 25 aufweist 

Zur Steuerung des Durchlasses von aufge- 
schmolzener Substanz aus der Hauptkammer 12 in 
den MUndungsspalt 7 wird der Haibzylinder 24 so 
in die Hauptkammer 12 eingesetzt, dafl sich sein 

75 Ende mit dem groflten AbschlifT fern vom Einlafl 
der Substanz in die Hauptkammer 12 befindet 
Wird somit der DurchlajS zwischen Hauptkammer 
12 und MDndungsspalt 7 durch Drehen des Halb- 
zyiinders 24 um seine Lang sac hse C langsam ge- 

20 offnet. so findet zuerst eine Qffnung fern des Ein- 
lasses der Substanz statt. Die Substanz wird somit 
gezwungen, so tief wie moglich in die Hauptkam- 
mer 12 vorzudringen, so dafl hierdurch ein Aus- 
glelch des Masseauftrages Qber die gesamte Lan- 

2$ ge des MUndungsspaltes 7 hin erfolgen kann. 

Form und Lange des konischen Abschliffes 25 
ist in Figur 3 nur schematisch angedeutet. Je nach 
Anforderungen und je nach beispielsweise der Vis- 
kositat einer Substanz kann diese Form unter- 

30 schiedllch sein. 

Der Erfindungsgedanke umfaflt auch eine Ver- 
besserung des Zylinders 3 selbst In vielen Fallen 
erscheint es wunschenswert, da/3 nicht nur eine 
Punktbeschichtung des Substrates 1 erfolgt, son- 

35 dern dafl auch die Punkte miteinander durch Be- 
schichtungslinien verbunden sein sollen. Erfin- 
dungsgemafl weist deshalb ein Zylinder 3a gemafl 
Rgur 4 nicht nur flffnungen 26 fur die Punktbe- 
schichtung auf, sondern die einzelnen Offnungen 

40 26 sind durch in die OberfJache 27 des Zylinders 3 
a eingeformte Kanale 28 miteinander verbunden. 
Hierdurch ergibt sich ein gitterartiger Beschich- 
tungsauftrag. 

Bei dem weiteren Ausfuhrungsbeispiel eines 

45 Beschichtungskopfes 5b gemaB Figur 5 sind in der 
Hauptkammer 12 Warmerohre 29 angeordnet. In 
diesen Warmerohren 29 wird beispielsweise ein 
heifles 6l gefUhrt, so daB die Beschichtungssub- 
stanz in der Hauptkammer 12 auf einen bestimm- 

so ten Warmelevel gehalten wird. 

Ferner ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel vor- 
gesehen, da/J sich das Regelelement 23a nicht in 
der Hauptkammer 12, sondern in einer getrennten 
Drosselkammer 30 befindet. Im Ausfuhrungsbei- 

55 spiel gemafl Rgur 5 ist das Regelelement 23a in 
Schlieflstellung fOr den MUndungsspalt 7 gezeigt 
Bevorzugt liegt seine LSngsachse C in der Ebene 
einer Wand 31 des MUndungsspaltes 7. 
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Bei den bislang verwendeten Beschichtungs- 
kopfen wurde festgestellt, dafl Luft in den Offnun- 
gen 26 des Zylinders 3 verbleibt. wahrend der 
Zylinder Uber die Anlageflache 8 des Beschich- 
tungskopfes 5b gefOhrt ist Diese Luft wirkt als 
Luftpoister und wirkt einer Beschichtung entgegen. 
Erf indungsgemafl soli deshalb dem Mundungs- 
spait 7 eine Vakuumkammer 32 vorgeschaKet sein, 
welche Qber eine entsprechende Leitung 33 evaku- 
ierbar ist. Beim Oberfahren der Offnungen 26 uber 
diese Vakuumkammer 32 wird die Luft aus diesen 
Offnungen 26 evakuiert so da/5 sie dem Durchlafl 
der Beschichtungssubstanz nicht entgegensteht. 
Auch hierdurch wird die Qualitat der Beschichtung 
selbst wesentlich verbessert 



Anspriiche 

1. Verfahren zum Auftragen von flUssigen, pa- 
ste sen oder plastischen Substanzen, insbesondere 
Thermoplasten, auf ein Substrat wobei die Sub- 
stanz aufgeschmolzen, beheizt und durch einen 
MUndungsspalt eines perforierten Zylinders auf das 
Substrat aufgebracht wird, welches dann von dem 
Zylinder abgehoben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Zylinder an eine Energiequelle angeschlos- 
sen und selbst als WSrmequelle fOr die Substanz 
ausgebiidet wird. 

2. Verfahren zum Auftragen von flussigen, pa- 
stosen oder plastischen Substanzen, insbesondere 
Thermoplasten, auf ein Substrat. wobei die Sub- 
stanz aufgeschmolzen, beheizt und durch einen 
MUndungsspalt eines perforierten Zylinders auf das 
Substrat aufgebracht wird, welches dann von dem 
Zylinder abgehoben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dafl nach dem Abheben des beschichteten Sub- 
strates vom Zylinder Faden zwischen der Be- 
schichtung und dem Zylinder beseitigt werden. 

3. Verfahren zum Auftragen von flussigen, pa- 
stosen Oder plastischen Substanzen, insbesondere 
Thermoplasten, auf ein Substrat, wobei die Sub- 
stanz aufgeschmolzen, beheizt und durch einen 
MUndungsspalt eines perforierten Zylinders auf das 
Substrat aufgebracht wird, welches dann von dem 
Zylinder abgehoben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das beschichtete Substrat nach dem Abheben 
vom Zylinder durch eine Warmezone gefuhrt wird. 

4. Verfahren zum Auftragen von flOssigen, pa- 
stosen oder plastischen Substanzen, insbesondere 
Thermoplasten, auf ein Substrat, wobei die Sub- 
stanz aufgeschmolzen, beheizt und durch einen 
MUndungsspalt eines perforierten Zylinders auf das 
Substrat aufgebracht wird, welches dann von dem 
Zylinder abgehoben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dajS das beschichtete Substrat sofort nach dem 
Abheben vom Zylinder mit einer Materialbahn ver- 
bunden wird. 



5. Verfahren zum Auftragen von flUssigen, pa- 
sta sen oder plastischen Substanzen, insbesondere 
Thermoplasten, auf ein Substrat, wobei die Sub- 
stanz aufgeschmolzen, beheizt und durch einen 

s MUndungsspalt eines perforierten Zylinders auf das 
Substrat aufgebracht wird. welches dann von dem 
Zylinder abgehoben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Perforationen des Zylinders vor einem 
Oberfahren des MQndungsspaltes evakuiert wer- 

jo den. 

6. Vorrichtung zum Auftragen von fiUsslgen, 
paste sen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer 
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen 

T5 und einem Beschichtungskopf zum Obertragen der 
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat 
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwalze einen Beschich- 
tungsspalt bildet nach welchem das Substrat uriter 

20 teilweiser Umschlingung einer Walze od. dgl. abge- 
zogen wird, dadurch gekennzeichnet dafl der Zy- 
linder (3) an eine Stromquelle (17) angeschiossen 
ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, dafl der Zylinder (3) Uber Schleifkon- 

takte (18) mit der Stromquelle (17) verbunden ist. 

8. Vorrichtung zum Auftragen von flUssigen, 
pastosen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer 

30 Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen 
und einem Beschichtungskopf zum Obertragen der 
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat 
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwalze einen Beschich- 

35 tungsspalt bildet, nach welchem das Substrat unter 
teilweiser Umschlingung einer Walze od. dgl. abge- 
zogen wird, dadurch gekennzeichnet da/J der Be- 
schichtungskopf (5) eine gekrummte Anlageflache 
(8) an die Innenflache (6) des Zylinders (3) besitzt, 

40 wobei die Krtimmung einen Radius (r1) aufweist 
der grofler ist als der Radius (r) des Zylinders (3). 

9. Vorrichtung zum Auftragen von flussigen. 
pastosen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer 

45 Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen 
und einem Beschichtungskopf zum Obertragen der 
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat 
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwalze einen Beschich- 

50 tungsspalt bildet, nach welchem das Substrat unter 
teilweiser Umschlingung einer Walze od. dgl. abge- 
zogen wird, dadurch gekennzeichnet dafl dem Be- 
schichtungsspalt eine Vakuumkammer (32) zum 
evakuieren der Perforationen (26) des Zylinders (3) 

55 zugeordnet ist 

10. Vorrichtung zum Auftragen von flussigen, 
pastosen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer 
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Einrichtung zum Aufschmelzen dleser Substanzen 
und einem Beschichtungskopf zum Ubertragen der 
aufgeschmotzenen Substanzen auf das Substrat 
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwaize einen Beschich- 
tungsspalt biidet nach welchem das Substrat unter 
teilweiser Umschiingung einer Waize od. dgl. abge- 
zogen wird. dadurch gekennzeichnet dafl der Zy- 
linder (3a) mrt Offnungen (26) durchsetzt ist weJ- 
che auf der Zylinderoberflache (27) Uber Kanale 
(28) verbunden sind. 

11. Vorrichtung zum Auftragen von flOssigen. 
pastosen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten. auf ein Substrat mrt einer 
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen 
und einem Beschichtungskopf zum Ubertragen der 
aufgeschmotzenen Substanzen auf das Substrat 
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwaize einen Beschich- 
tungsspalt biidet, nach welchem das Substrat unter 
teilweiser Umschiingung einer Walze od. dgl. abge- 
zogen wird, dadurch gekennzeichnet, daj9 dem 
MCindungskanal (7) eine Hauptkammer (12) mit 
ggfs. Warmerohren (29) und/oder Drosselkammer 
(30) in dem Beschichtungkopf (5) zugeordnet ist, in 
welcher ein Regeielement (23) angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet dafi das Regeielement (23) aus 
einem Halbzyiinder (24) besteht welcher in der 
Hauptkammer (12) um seine Langsachse (C) dreht 
und einen konischen Anschliff (25) besitzt 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafl sich die Langsachse (C) in 
der Ebene einer Wand (31) des MUndungspaltes 
befindet. 

14. Vorrichtung zum Auftragen von flUssigen, 
pastosen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer 
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen 
und einem Beschichtungskopf zum Obertragen der 
aufgeschmolzenen Substanzen auf das Substrat 
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwaize einen Beschich- 
tungsspalt biidet, nach welchem das Substrat unter 
teilweiser Umschiingung einer Walze od. dgl. abge- 
zogen wird, dadurch gekennzeichnet, dafl dem Ab- 
hebebereich des beschrchteten Substrates (1) von 
dem Zylinder (3) eine Einrichtung (19) zum Beseiti- 
gen von Faden zugeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet dafl die Einrichtung (19) aus ei- 
nem Laser, Brennglas, einer Zylinderiinse mit li- 
nienfdrmiger Fokussierung od. dgl. besteht. 

16. Vorrichtung zum Auftragen von flussigen, 
pastosen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer 
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen 
und einem Beschichtungskopf zum Obertragen der 



aufgeschmotzenen Substanzen auf das Substrat 
durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwaize einen Beschich- 
tungsspaft biidet nach welchem das Substrat unter 
5 teilweiser Umschiingung einer Walze od. dgl. abge- 
zogen wird, dadurch gekennzeichnet 6aB der Wal- 
ze (9) eine Warmeeinrichtung (20) nachgeordnet 
ist. 

17. Vorrichtung zum Auftragen von flUssigen, 
to pastosen oder plastischen Substanzen, insbeson- 
dere Thermoplasten, auf ein Substrat mit einer 
Einrichtung zum Aufschmelzen dieser Substanzen 
und einem Beschichtungskopf zum Obertragen der 
aufgeschmotzenen Substanzen auf das Substrat 
75 durch einen perforierten Zylinder, welcher zusam- 
men mit einer Gegendruckwaize einen Beschich- 
tungsspalt biidet, nach welchem das Substrat unter 
teilweiser Umschiingung einer Walze od. dgl. abge- 
zogen wird, dadurch gekennzeichnet da/J mit der 
20 Walze (9) ein KaJander zum Aufbringen einer Mate- 
rialbahn (22) auf das beschichtete Substrat (1) zu- 
sammenwirkt. 
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